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(57)  Laprésente invention se rapporte a un procédé
pour assembler un tube composite (1) et un embout mé-
tallique (2), ledit embout métallique (2) étant constitué
d'un plateau (3) et d'un corps creux (4), ledit corps (4)
présentant en surface un filetage male (9) et ledit tube
composite (1) présentant un filetage femelle (13) cor-
respondant, comprenant les étapes suivantes :

- on applique de la colle (10) au niveau de la partie
filetée (9) du corps creux (4) de I'embout métallique
),

- on introduit I'embout (2) dans le tube (1),

Procédé et moyens pour intégrer un embout métallique a un tube en matériau composite

- onvisse par un mouvement de pénétration en rota-
tion I'embout métallique (2) a l'intérieur du tube (1)
de maniére a former une jonction tube-embout mé-
tallique,

- lacolle (10) ainsi tapissée sur la partie filetée (9) de
I'embout (2) diffuse en se répartissant au niveau de
la partie filetée (13) du tube (1) et le surplus est col-
lecté dans la poche (11) présente dans I'embout
métallique (2).

La présente invention se rapporte également audit em-
bout métallique (2).
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Description

Objet de l'invention

[0001] La présente invention se rapporte a un procé-
dé d'assemblage de deux piéces présentant des coef-
ficients de dilatation différents comme par exemple un
tube composite et un embout métallique.

[0002] La présente invention se rapporte également
aux moyens utilisés pour mettre en oeuvre ledit procédé
d'assemblage et en particulier aux moyens présents sur
chacune des deux pieces.

[0003] La présente invention trouve ses applications
a la réalisation d'assemblages pouvant étre exposés a
des conditions extrémes de pression- et/ou de tempé-
rature, telles que des températures cryogéniques.

Etat de la technique

[0004] En raison de leurs propriétés mécaniques qui
les rendent aptes a constituer des éléments de structu-
re, et leur capacité a conserver ces propriétés jusqu'a
des températures élevées, les matériaux composites
sont appréciés dans le domaine de I'aéronautique et
tendent a remplacer, lorsque cela est possible, les allia-
ges métalliques. lls sont utilisés pour réaliser des struc-
tures exposées a des flux thermiques trés élevés ou des
conditions agressives aux trés hautes températures tel-
les que des structures de paroi de chambre de combus-
tion de réacteurs ou moteurs-fusées.

[0005] Les matériaux composites utilisés sont notam-
ment les matériaux composites carbone/carbone com-
prenant un renfort en fibres de carbone densifié par une
matrice en carbone et les matériaux composites a fibre
céramique comprenant un renfort- en fibres réfractaires
densifié par une matrice céramique.

[0006] Il existe différentes fagcons d'assembler deux
pieces. On peut ainsi préparer les piéces en les en-
taillant de fagon a ce qu'elles s'interpénétrent, par exem-
ple en queue d'aronde, par tenon et mortaise, par rai-
nure ou par enture, puis les assembler de maniére a
former un assemblage démontable ou non. Un assem-
blage démontable peut étre maintenu en place par des
vis, des boulons, des goujons avec écrous, a l'aide
d'une clavette, par des manchons, par des raccords ou
encore par des brides. A l'inverse, les piéces a assem-
bler selon un assemblage non démontable sont habi-
tuellement réunies par soudage, par brasage ou par ri-
vetage.

[0007] Dans le cas particulier de la solidarisation d'un
tube composite et donc creux sur un embout métallique,
I'assemblage de ces deux piéces de compositions dif-
férentes et donc présentant des coefficients de dilation
différents, peut étre réalisé par vissage.

[0008] Cependant, ce type d'assemblage présente
I'inconvénient de ne plus étre correctement assuré si
I'on fait varier de fagon importante les conditions de tem-
pérature et/ou de pression, en particulier lorsque I'on
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passe a des températures cryogéniques.

[0009] En particulier, dans le cas d'une utilisation
dans des conditions de température élevée, I'ensemble
subit des contractions différentielles sur le tube réalisé
dans un matériau composite et I'embout métallique, ce
qui engendre un risque de rupture.

Buts de I'invention

[0010] Laprésenteinvention vise a fournirun procédé
et des moyens qui permettent d'assurer I'assemblage
de deux piéces qui sont d'une part un tube réalisé en
matériau composite et d'autre part un embout métalli-
que.

[0011] Laprésente invention vise en particulier a four-
nir un procédé et des moyens qui permettent d'assurer
I'assemblage de ces deux piéces dans des conditions
extrémes, y compris pour des températures cryogéni-
ques.

Résumé de l'invention

[0012] La présente invention se rapporte a un procé-
dé pour assembler un tube composite et un embout mé-
tallique, leditembout métallique étant constitué d'un pla-
teau et d'un corps creux, ledit corps présentant en sur-
face un filetage male et ledit tube composite présentant
un filetage femelle correspondant, comprenant les éta-
pes suivantes :

- onapplique de la colle au niveau de la partie filetée
du corps creux de I'embout métallique,

- onintroduit I'embout dans le tube,

- onvisse par un mouvement de pénétration en rota-
tion I'embout métallique a l'intérieur du tube de ma-
niére a former une jonction tube-embout métallique,

- la colle ainsi tapissée sur la partie filetée de I'em-
bout diffuse en se répartissant au niveau de la partie
filetée du tube et le surplus est collecté dans la po-
che présente dans I'embout métallique.

[0013] La présente invention se rapporte également
a un embout métallique comprenant un plateau et un
corps creux, ledit corps creux présentant une poche et
sur sa partie supérieure une partie filetée.

[0014] De préférence, ledit embout métallique est tel-
le que I'extrémité du corps creux opposée au plateau se
présente sous forme biseautée.

Bréve description des figures

[0015] La figure 1 représente une vue générale de
I'assemblage d'un embout métallique dans un tube
composite selon la présente invention.
[0016] La figure 2 représente une vue détaillée de la
fagon dont cet assemblage est realisé.
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Description d'une forme d'exécution préférée de
I'invention

[0017] L'assemblage comme illustré a la figure 1 se
rapporte a la solidarisation d'un tube composite 1 creux
sur un embout métallique 2. Ce tube composite 1 pré-
sente une paroi interne 7a et une paroi externe 7b.
[0018] L'embout métallique 2 est constitué d'un pla-
teau 3 et d'un corps creux 4. Ledit corps creux 4 se pré-
sente en deux parties, une partie inférieure 6a et une
partie supérieure 6b.

[0019] De préférence, la partie supérieure 6b présen-
te une partie filetée 9 (filetage méale) destinée a recevoir
la partie filetée 13 correspondante présente sur la face
interne 7a du tube 1 (filetage femelle).

[0020] L'assemblage des deux pieces 1 et 2 se fait
par pénétration puis rotation de I'embout métallique 2
par sa partie inférieure 6a dans ledit tube composite 1,
comme le montre lafigure 2. Cette solidarisation estren-
forcée par la présence de colle 10 autour du pas de vis
de la partie filetée 9 de I'embout métallique 2 et autour
de la partie filetée 13 du tube 1, ainsi que par la présence
d'une poche 11 al'intérieur de I'embout métallique 2, au
niveau de la jonction tube-embout, ladite poche 11 étant
destinée a recevoir le surplus de colle a l'intérieur de la
jonction tube 1-embout 2 et a créer un obstacle supplé-
mentaire a une éventuelle désolidarisation de I'ensem-
ble. De préférence, la colle 10 utilisée est a base de ré-
sine époxyde bicomposante.

[0021] En outre, la partie inférieure du corps creux 4
de I'embout métallique présente des extrémités biseau-
tées 12 afin de faciliter I'introduction de I'embout 2 dans
le tube 1.

[0022] La présence de ces extrémités biseautées 12
dans la partie inférieure du corps 4 de I'embout 2 permet
en outre de limiter les contraintes dues aux contractions
différentielles lors de I'utilisation d'un tel assemblage
aux températures cryogéniques.

[0023] De maniére pratique, on procede de la fagon
suivante:

- on applique de la colle 10 au niveau de la partie
filetée 9 du corps creux 4 de I'embout métallique 2,

- onintroduit I'embout 2 dans le tube 1;

- on visse (mouvement de pénétration par rotation)
I'embout métallique 2 a l'intérieur du tube 1 de ma-
niére a former la jonction tube-embout métallique,

- une partie de la colle se répartit par division autour
du pas de vis de la partie filetée 9 de I'embout 2 et
de la partie filetée 13 du tube 1, le reste étant col-
lecté dans la poche 11 prévue a cet effet sur I'em-
bout métallique 2.

[0024] Un tel assemblage présente plusieurs avanta-
ges. Un de ces avantages est que s'il y a rupture de la
colle, le risque de désolidarisation est trés limité puisque
la colle est répartie au niveau des parties filetées 9 et
13, I'excédent étant repris par la poche 11. Un autre
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avantage est que, dans des conditions extrémes, les ef-
fets de contraction différentielle qui entrainent des con-
traintes importantes dans la zone d'accostage sont limi-
tés par I'existence des extrémités biseautées 12 de la
partie inférieure du corps 4 de I'embout 2. En effet, ces
extrémités biseautées 12 permettent a I'embout métal-
lique 2 de fléchir, limitant ainsi les contraintes dans le
tube composite 1.

Revendications

1. Procédé pour assembler un tube composite (1) et
un embout métallique (2), ledit embout métallique
(2) étant constitué d'un plateau (3) et d'un corps
creux (4), ledit corps (4) présentant en surface un
filetage male (9) et ledit tube composite (1) présen-
tant un filetage femelle (13) correspondant, com-
prenant les étapes suivantes :

- onapplique de la colle (10) au niveau de la par-
tie filetée (9) du corps creux (4) de I'embout mé-
tallique (2),

- on introduit I'embout (2) dans le tube (1),

- on visse par un mouvement de pénétration en
rotation I'embout métallique (2) a l'intérieur du
tube (1) de maniére a former une jonction tube-
embout métallique,

- la colle (10) ainsi tapissée sur la partie filetée
(9) de I'embout (2) diffuse en se répartissant au
niveau de la partie filetée (13) du tube (1) et le
surplus est collecté dans la poche (11) présente
dans I'embout métallique (2).

2. Embout métallique comprenant un plateau (3) et un
corps creux (4), ledit corps creux (4) présentant une
poche (11) et sur sa partie supérieure une partie fi-
letée (9).

3. Embout métallique selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que l'extrémité du corps creux (4) op-
posée au plateau (3) se présente sous forme bi-
seautée (12).

Revendications modifiées conformément a la régle
86(2) CBE.

1. Procédé pour assembler un tube composite (1)
et un embout métallique (2), ledit embout métallique
(2) étant constitué d'un plateau (3) et d'un corps
creux (4), ledit corps creux (4) présentant en surfa-
ce d'une part une poche (11) et d'autre part un file-
tage male (9), et ledit tube composite (1) présentant
un filetage femelle (13) correspondant, comprenant
les étapes suivantes:

- onapplique de la colle (10) au niveau de la par-
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tie filetée (9) du corps creux (4) de I'embout mé-
tallique (2),

- onintroduit I'embout (2) dans le tube (1),

- onvisse par un mouvement de pénétration en
rotation I'embout métallique (2) a l'intérieur du 5
tube (1) de maniére a former une jonction tube-
embout métallique,

- lacolle (10) ainsi appliquée sur la partie filetée
(9) de I'embout (2) diffuse en se répartissant au
niveau de la partie filetée (13) du tube (1) etle 10
surplus est collecté dans la poche (11) présente
dans I'embout métallique (2).

2. Procédé selon larevendication 1, caractérisé en

ce qu'il comprend une étape préalable au coursde 15
laquelle on procéde au niveau de I'embout métalli-

que (2) au biseautage de I'extrémité (12) du corps
creux (4) opposée au plateau (3).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté- 20
risé en ce que la colle appliquée (10) est a base
de résine époxyde bicomposante.
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